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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren zum Herstellen eines Walzlagers 

© Ein Verfahren zur Herstellung eines Walzlagers zeich- 
net sich dadurch aus, daft die Walzlagerelemente durch 
formschlussiges Hintergreifen eine unverlierbare Bauein- 
heit bilden, aus einem durchhartbaren Werkstoff gefertigt 
sind und das Walzlager nach dem Zusammenbau in sei- 
ner endgultigen Form einer Gesamthartung unterworfen 
ist. 
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Beschreibung 

Anwendungsgebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 5 
Walzlagers, wobei Walzlagerelemente wie Walzkorper, Ka- 
fig, Laufringe oder Laufscheiben einem HarteprozeB unter- 
worfen sind und durch formschlussiges Hintergreifen der 
Walzlagerelemente eine unverlierbare Baueinheit in ihrer 
endgiiliigen Fonn gebildel ist. 10 



Hintergrund der Erfindung 

Ein derartiges Verfahren zur Herstellung eines Nadella- 
gers ist aus der DE-PS 10 14 795 vorbekannt. Dabei wird 15 
zunachst ein zylindrischer AuBenring hergestellt und auf ei- 
ner Seite im weichen Zustand mil einem Bord versehen. 
Nachdeni der so geformte AuBenring bis auf den zur Bil- 
dung des zweiten Bordes dienenden Teil gehartet ist, wird 
ein Kafig mil Nadeln in diesen AuBenring eingesetzt. Durch 20 
Umlegen des zweiten, nicht geharteten Bordes entsteht ein 
kornplettes Lagerelement, in welchem der Kafig mit den Na- 
deln in beiden Richtungen gefuhrt und gehalten ist. Dieses 
an sich fertige Elemente wird nun in eine geeignete Vorrich- 
lung eingesetzt und durch eine Hochfrequenzspule, von der 25 
eine Windung an der Stirnseite und eine Windung radial in- 
nerhalb des Bordes liegt, auf die gewunschte Hartetempera- 
tur erwarnu. Durch anschlieBendes Abschrecken wird die 
Warme dann so schnell abgefiihrt, daB nur der Bord gehartet 
wird, wahrend die ubrigen Lagerteile unbeeinfluBt bleiben. 30 

Nachteilig dabei ist, daB bei dieser Verfahrens weise die 
Nadeln bzw. der AuBenring des komplett zusammengerug- 
ten Lagers keiner Warmebehandlung unterzogen werden 
diirfen, urn ihre Harte bzw. ihre prazise zylindrische Form 
nicht zu beeintrachtigen. Die Warmebehandlung erfolgte 35 
daher nur durch eine sehr schnelle Hochfrequenzerwannung 
und anschlieBendes Abschrecken des nicht geharteten Bor- 
des. Eine solche Verfahrens weise ist allerdings recht um- 
standlich und teuer. 

40 

Zusammenfassung der Erfindung 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Herstellung eines 
geharteten Walzlagers wcscntlich zu vcrcinfachcn. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe nach dem kenn- 45 
zeichnenden Teil von Anspruch 1 dadurch gelost, daB die 
Walzlagerelemente spanlos aus einem durchharlbaren 
Werkstoff gefertigt sind und das Walzlager nach dem Zu- 
sammenbau einer Gesamthartung unterworfen ist. 

Unter Durchhartung ist dabei in bekannter Weise die Er- 50 
zielung eines gleichmaBigen mariensitischen Gefuges tiber 
den gesamten Qucrschnitt zu verstehen. Dies hat den Vor- 
teil, daB auch tiber den gesamten Querschnitt des Bauteiles 
die gleiche Harte vorhanden ist. Durch die Hartung des La- 
gers in seiner Gesamtheit erfahren alle Lagerkomponenten 55 
cine gleiche Behandlung, so daB Verziige aufgrund dieser 
gleichartigen Behandlung minimiert werden konnen. Durch 
die Bildung einer unverlierbaren Baueinheit vor der Warme- 
behandlung, beispielsweise durch Verbordelung, entfalll 
auch ein Verschnappen der einzelnen Walzlagerelemente 60 
aneinander nach der Warmebehandlung. Ein solches Ver- 
schnappen kann nach einer Warmebehandlung aufgrund der 
erzeugten Harteverzuge problematisch bzw. uberhaupt nicht 
mehr moglich scin. 

Aus Anspruch 2 gent hervor, daB die Walzlagerelemente 65 
aus dem gleichen Werkstoff gefertigt sein sollen. Dies hat 
den Vorteil, daB aufgrund der chernischen Gleichartigkeit al- 
ler Komponenten der Verzug, bedingt durch Gefugeuni- 



wandlungen, in ganz geringen Grenzen gehalten werden 
kann. 

Nach Anspruch 3 sollen als durchhartbare WerkstofTe 
Stahle der Marken Ck 67, C 75, 100 Cr 2, 100 Cr 6,100 Cr 
Mn 6 oder 100 Cr Mo 7 eingesetzt werden. Diese durchharl- 
baren Walzlagerstahle sind bereits seit langem bekannt und 
haben sich bestens bewahrt. Die zusatzlichen Legierungsan- 
teile gewahrleisten eine gleichmaBige Durchhartung auch 
mit wachsendem Querschnitt. Fur diinnwandige Bauteile, 
z. B. gestanzte Laufscheibe fur Axial-Nadelkranze werden 
auch unlegierte Kohlenstoflfstahle wie Ck 67 oder C 75 ein- 
gesetzt. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung gemaB An- 
spruch 4 ist vorgesehen, daB die Gesamthartung mit einer 
Karbidanreicherung verbunden ist. 

Durch diese Karbidanreicherung wird in bekannter Weise 
die VerschleiBfestigkeit des Walzlagers erhoht. Dies ist be- 
sonders dann von Bedeutung, wenn im praktischen Betrieb 
das Walzlager durch Mangelschmierung oder Verunreini- 
gungen besonders stark beansprucht ist. Unter Karbiden 
sind dabei die Karbide des Eisens bzw. die Mischkarbide 
des Eisens mit den Legierungselementen wie beispielsweise 
Chroni oder Mangan zu verstehen. 

Zur Herstellung eines Ilulsenlagers ist nach Anspruch 5 
vorgesehen, daB zunachst eine zylindrische Hulse herge- 
stellt wird, die anschlieBend auf einer Seite mit einem Bord 
versehen wird, in die so geformte Hulse ein Kafig mit Walz- 
korpern axial eingeschoben wird, anschlieBend ein zweiter 
Bord angeformt wird, bevor das Lager einer Gesamthartung 
unterworfen wird. 

Nach Anspruch 6 kann ein Axialwalzlager derart herge- 
stellt werden, daB eine Laufscheibe an einer peripheren 
Kante mit einem axial sich erstreckenden Kragen versehen 
wird, in diese Laufscheibe ein mit Walzkorpem bestuckter 
Kafig eingesetzt ist, so daB der axial sich erstreckende Kra- 
gen den Kafig an dessen AuBenumfang oder in seiner Boh- 
rung ubergreift, anschlieBend vom Kragen Haltevorspriinge 
angeformt werden, so daB sie den Kafig radial umgreifen, 
bevor das Lager einer Gesamthartung unterworfen wird. 

Naturlich ist diese Verfahrens weise nicht auf Axiallagcr 
mit nur einer Laufscheibe beschrankt. Unter den Erfin- 
dungsgedanken fallen auch Axiallager rnit zwei Laufschei- 
ben, die aneinander durch Verbordelungen gehalten sind. 

Die Erfindung wird an nachstchcndcm Ausfuhrungsbci- 
spielen naher erlautert. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 
Es zeigen: 

Fig. 1 einen Teil-Langsschnitt durch eine Axiallagerbau- 
einheit, beslehend aus einem Kafig und zwei Laufscheiben, 
Fig. 2 eine Ansicht in Richlung des Pfeiles II von Fig. 1, 
Fig. 3 das Ausgangsrohr fur ein Nadellager im Langs- 
schnitt. 

Fig. 4 den einseitig gebordelten AuBenring mit eingesetz- 
teni Kafig im Langsschnitt und 

Fig. 5 ein Nadellager mit beidseitig umgebordeltem Bord 
im Langsschnitt. 

Ausfuhrliche Beschreibung der Zeichnungen 

Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte Axialwalzlager be- 
steht aus den beiden Laufscheiben 1 und 2, die zwischen ih- 
ren einander zugewandten Laufbahnen in einem Kafig 3 ge- 
fiihrte Zylinderrollen 4 aufnehmen. Beide Laufscheiben 1 
und 2 weisen an ihrem AuBenumfang je einen axial verlau- 
fenden Kragen 5 und 6 auf, die einander enlgegengerichtel 
sind. Der Kragen 5 der Laufscheibe 1 ist mit einem in radia- 
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ler Richtung nach auBen weisenden Vorsprung 7 versehen, 
der wiederum in radialer Richtung von einer Haltezunge 8 
uberdeckt ist. Die Haltezunge 8 ist an mehreren Umfangs- 
steilen durch Ausstanzungen 9 gebildel und bogenfbrmig ra- 
dial nach innen verformt. Auf diese Weise ist eiri sicherer 
Zusammenhall der aus den beiden Laufscheiben 1 und 2 und 
aus den in einem Kafig 3 gefuhrten Walzkorpern 4 bestehen- 
den Baueinheit gewahrleistet. 

Ein solches Axiallager ist aus einem durchharleten Stan- 
dardstahl der Marke 100 Cr 6 d. h. einem Stahl mit 1% Koh- 
lenstoff und 1,5% Chrom durch einen spanlosen Formge- 
bungsvorgang hergestelit. Nach seinein Komplettzusam- 
menbau wird es in seiner endgultigen Form in bekannter 
Weise einem Gesamtharten unterworfen, d. h. es wird zu- 
nachst auf Austenitisierungstemperatur erwarmt und an- 
schlieBend zur Umwandlung in Martensit abgeschreckt. Da- 
bei wurde fur alle Lagerbestandteile eine Harte von 60 HRC 
uber den gesamten Querschnitt realisiert. 

Die in Fig. 3 gezeigte zylindrische Hiilse 10 wird durch 
einen spanlosen Formgebungsvorgang in bekannter Weise 
hergestelit „und„wie Fig.Jl,.zeigt.auf.einer-Seite-im- weichen 
Zustand mit einem Bord 11 versehen. In die so umgeformte 
Hiilse 10 wird anschlieBend ein Kafig 12 mit Nadeln 13 ein- 
geschoben. Durch Umlegen des rechten Teils der Hiilse 10 
entsteht der zweite Bord 14, und wie aus Fig. 5 entnehmbar, 
auf diese Weise ein komplettes Lagerelement, in dem der 
Kafig 12 mit den Nadeln 13 in beiden Richtungen axial ge- 
fuhrt und gehalten ist. 

Dieses spanlos gefertigte komplette Hiilseniager aus Ck 
67 wird nun in bekannter Weise im Austenitgebiet erwarmt 
und anschlieBend abgekiihlt bzw. abgeschreckt. Dabei wer- 
den das Austenitisieren und das Abkiihlen so eingestellt, daB 
eine Durchhartung des gesamten Lagers eintritt, d. h. die 
einzelnen Lagerkomponenten weisen an jeder Stelle ihres 
Querschnitts einen gieichen Hartewert auf. 
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aus dem gieichen Werkstoff gefertigt sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB Stahle der Marken Ck 67, C 75, 100 Cr 2, 100 
Cr 6,100 Cr Mn 6 und 100 Cr Mo 7 eingesetzt sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Gesamthartung mit einer Karbidanreiche- 
rung verbunden ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine zylindrische Hiilse (10) hergestelit wird, 
die anschlieBend auf einer Seite mil einem Bord (11) 
versehen wird, in die so geformte Hiilse (10) ein Kafig 
(12) mit Walzkorpern (13) axial eingeschoben wird, 
anschlieBend ein zweiter Bord (14) angeformt wird, 
bevor das Lager einer Gesamthartung unterworfen 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Laufscheibe (2) an einer peripheren Kante 
mit einem axial sich erstreckenden Kragen (6) verse- 
hen wird, in diese Laufscheibe (2) ein mit Walzkorpern 
(4) bestuckter Kafig (3) eingesetzt wird, so daB der 
axial sich-erstreckende Kragen (6) den Kafig (3) an 
dessen AuBenumfang oder in seiner Bohrung uber- 
greift, anschlieBend vom Kragen (6) Haltevorsprunge 
(8) an geformt werden, so daB sie den Kafig (3) radial 
umgreifen, bevor das Axiallager einer Gesamthartung 
unterworfen wird. 



Ilierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Bezugszeichenliste 



1 Laufscheibe 

2 Laufscheibe 

3 Kafig 

4 Zylinderrolle 

5 Kragen 

6 Kragen 

7 Vorsprung 

8 Haltezunge 

9 Ausstanzung 

10 Hiilse 

11 Bord 

12 Kafig 

13 Nadel 

14 Bord 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Walzlagers, wobei 
Walziagerelemente wie Walzkorper (4, 13), Kafig (3, 
12), Laufringe (10) oder Laufscheiben (1, 2) einem 
HarteprozeB unterworfen sind und durch formschlussi- 
ges Hintergreifen der Walziagerelemente (1, 2, 3, 4, 10, 
12, 13) eine unverlierbare Baueinheit in ihrer endgiilti- 
gen Form gebildel ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Walziagerelemente (1, 2, 3, 4, 10, 12, 13) spanlos 
aus einem durchhartbaren WerkstofT gefertigt sind und 
das Waizlager nach dem Zusammenbau einer Gesamt- 
hartung unterworfen ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Walziagerelemente (1, 2, 3, 4, 10, 12, 13) 
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